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Verfahren zum Herstellen eines Lenkradskeletts und Fahrzeuglenkrad 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Skeletts fur 
einen Lenkradkranz aus einem Metallblech sowie ein Fahrzeuglenkrad mit einem 
Skelett, das mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellt wird. 

Lenkradskelette aus Blech werden ublicherweise durch Tiefziehen geformt 
und sind deshalb giinstig in ihrer Herstellung. Durch das Tiefziehen lassen 
sich aber im wesentlichen nur U-formige Querschnittsprofile erreichen. Besser 
ist es bezuglich der Stabilitat, wenn das Profil des Skelettes im Bereich des 
Lenkradkranzes um mehr als 180° gebogen ist. Zudem laBt sich durch ein weiter 
geschlossenes Hohlprofil sehr leicht ein Kanal im Inneren des Lenkradkranzes 
bilden, der bei sogenannten beliifteten Lenkradern eingesetzt wird. Bei beluf- 
teten Lenkradern wird im Inneren des Lenkradkranzes Frischluft zugefuhrt, die 
durch Offnungen im Lenkradkranz nach auBen gelangt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein kostengunstiges Verfahren zum Her- 
stellen eines Skeletts wenigstens fiir den Lenkradkranz bereitzustellen, durch 
das auf kostengunstige Weise ein Querschnittsprofil erzeugt werden kann, das 
um mehr als 180^ gebogen ist. 



Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht folgendc Schritle vor: Ein flacher 
Blechrohling wird so zugeschnitten, daB cr einen ringfdrmigen Abschnitt hat, 
Der ringformige Abschnitt wird so umgeformt, daB er ein Hohlprofil erhalt, das 
im Querschnitt einen Winkel groBer als ISO"* umschlieBt, Die Umformung erfolgt 
wenigstens teilweise, indem der ringformige Abschnitt zAvischen zwei drehbaren 
Walzen bewegt wird. Die Walzen rollen am gesamten Umfang des ringformigen 
Abschnitts ab und biegen dadurch diesen Abschnitt. Dieses Verfahren erlaubt 
ein schnelles und kostengunstiges Umformen sowie ein Biegen urn etwa 270°, 
bezogen auf den Querschnitt des Profils. 

GemaB der bevorzugten Ausfuhrungsform wird aber nicht der gesamte Biege- 
vorgang nur durch die beiden Walzen erreicht, vielmehr wird in einem ersten 
Schritt der flache ringformige Abschnitt durch Ziehen so umgeformt, daB er ein 
im wesentlichen U-formiges Profil erhalt. Erst anschlieBend wird das U-Profil 
durch das Umformen zwischen den beiden Walzen weiter geschlossen. Diese Kombi- 
nation ist deshalb besonders vorteilhaft, weil der Ziehvorgang kostenmaBig 
kaum zu unterbieten ist und damit bereits ein GroBteil der Umformung erfolgen 
kann. 

Vorzugsweise hat das U-formige Profil nach dem Ziehen unterschiedlich 
lange Schenkel, bezogen auf den Querschnitt. Die Walzen greifen am langeren 
Schenkel an und formen diesen um. Da die Schenkel unterschiedlich lang sind, 
kann eine Walze uber dem kurzeren Schenkel zu liegen kommen und braucht keine 
filigrane Form aufweisen, um von der offenen Seite des "U" zwischen die zwei 
Schenkel zu ragen, damit sie an einem Schenkel angreifen kann. 

Vorzugsweise greifen die Walzen am radial auBeren Schenkel des U-formigen 
Profils an und biegen diesen umlaufenden Rohrabschnitt radial nach innen, und 
zwar um etwa weitere 90°, so daB das Profil nach dem Umformen etwa 270° um- 
schlieBt. 

Wird das Skelett fur ein beliiftetes Lenkrad eingesetzt, so sollte vor dem 
Umformen eine Anzahl von Lochern in den ringformigen Abschnitt gestanzt wer- 
den, so daB der Blechrohling in einem Schritt geschnitten wird. 

Die bevorzugte Ausfuhrungsform sieht vor, daB ein einstiickiges Blech- 
skelett mit einem Abschnitt fiir den Lenkradkranz, einem Abschnitt fiir wenig- 
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stens eine Speiche und einem Abschnitt fur die Nabc durch einen Blechrohling 
gebildet wird, wobei der ringformige Abschnitt wie eriautert umgeformt wird, 
wobei dann der auBere Schenkel des U-formigen Profils radial nach innen 
gebogen wird. Dadurch wird vermieden, daB im Bereich der Speichen, wo das U- 
Profil zum L-Profil wird, eine Umformung durch die Walzen erfolgen muB. Auch 
die Speichen werden bevorzugt zum U-Profil im Ziehvorgang umgeformt, damit 
durch wenigstens ein schmales Schalenteil die gebildeten Hohlprofile in der 
Speiche und dem Lenkradkranz zu einem luftfuhrenden Kanal geschlossen werden 
konnen. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus ein Fahrzeuglenkrad mit einem 
einteiligen Blechskelett, dessen ringformiger Abschnitt fiir den Lenkradkranz 
nach dem zuvor erlauterten Verfahren so umgeformt ist, daB der ringformige 
Abschnitt im Querschnitt ein offenes Hohlprofil aufweist. Ein Schalenteil wird 
dann zur Bildung eines geschlossenen Kanals am Hohlprofil befestigt. 

Das erfindungsgemaBe Fahrzeuglenkrad, das im ringformigen Abschnitt 
Locher aufweist, besitzt im Bereich der Nabe wenigstens einen Lufter, der mit 
dem Kanal in der Speiche in Stromungsverbindung steht. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nach- 
folgenden Beschreibung und aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die Bezug 
genommen wird. In den Zeichnungen zeigen: 

Figur 1 einen Blechrohling, der mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens 
zu einem Blechskelett fur ein erfindungsgemaBes Lenkrad umgeformt wird, 

Figur 2 einen Schnitt durch eine linke Halfte des durch Tiefziehen umge- 
formten Blechrohlings, 

Figur 3 eine vergroBerte Schnittansicht im Bereich des Lenkradkranzes 
wahrend des weiteren Umformens durch zwei Walzen, 

Figur 4 das fertig umgeformte Lenkradskelett, 

Figur 5 eine Schnittansicht durch das erfindungsgemaBe Lenkrad gemaB 
einer ersten Ausfiihrungsform, 



Figur 6 eine Ansicht durch das Lenkrad nach Figur 5 mit einem Schnitt im 
Bereich des Lenkradkranzes auSerhalb der Speichen, 

Figur 7 eine teilgeschnittene Ansicht des erfindungsgemaBen Lenkrades 
gemaU einer zweiten Ausfiihrungsform. 

In Figur 1 ist ein flacher, gestanzter Blcchrohling zur Herstellung eines 
einstuckigen Lenkradskelettes dargestellt. Der Blechrohling hat einen ringfor- 
migen Abschnitt 10, der spater den Skelettabschnitt fur den Lenkradkranz 
bildet, wobei in diesem Abschnitt 10 zahlreiche kleine Locher 12 eingestanzt 
sind. Der ringformige Abschnitt 10 geht in vier Abschnitte 14 fur die Speichen 
iiber, die wiederum in einen Abschnitt 16 fiir die Nabe ubergehen. 

Der Blechrohling wird in einem Tiefziehvorgang so umgeformt, daB er die 
in Figur 2 dargestellte Gestalt hat. Der ringformige Abschnitt 10 erhalt durch 
das Umformen, das mit einer 180^-Biegung erfolgt, ein U-Profil mit einem 
kiirzeren, radial inneren Schenkel 18 und einem langeren, radial auBeren 
Schenkel 20. Auch der Abschnitt 14 fur die Speichen ist zu einem U-Profil 
umgeformt, wobei im Bereich der Speichen 14 der Schenkel 18 nicht vorhanden 
ist. 

In einem nachsten Verfahrensschritt wird der auBere Schenkel 20, der 
genauer gesagt einen umlaufenden Rand bildet, zwischen zwei in entgegenge- 
setzer Richtung sich drehenden Walzen 22, 24 (siehe Figur 3) radial einwarts 
um wenigstens weitere 90" gebogen, so daB das dann erzeugte Profil im ringfor- 
migen Abschnitt 10 wenigstens 270° umschlieBt. Die innere Walze 22 erstreckt 
sich knapp uber dem Schenkel 18 bis zur Innenseite des Schenkels 20, und die 
Walze 24 liegt auf der AuBenseite des Schenkels 20 an. Die auBere Walze 24 
druckt den oberen Rand 26 des Schenkels 20 nach innen, und die Walze 22 
erzeugt eine entsprechende Gegenkraft. 

In Figur 4 ist das fertig umgeformte Lenkradskelett dargestellt. Wie zu 
erkennen ist, geht das etwas weniger offene Hohlprofil im Bereich des ringfor- 
migen Abschnitts 10 in das etwas weiter offene Hohlprofil im Bereich der 
Speichen 14 iiber. 

In einem anschlieBenden Schritt werden Schalenteile 30 im Bereich der 
Speiche 14 und des ringformigen Abschnitts, der den Kranz bildet, auf das 



Hohlprofil aufgesetzl, wobei die Sclialcn aus KunstslolT sind und am Hohlprol'il 
verrasten, so daB im Lcnkradkranz und in den Spcichen Kaniilc 32 gebildet 
warden, die ineinander ubcrgchen. SchlicUIich wird das mil den Schalenteilen 
30 geschlossene Skelett umschaumt. Das Bezugszeichcn 34 bezeichnct einen 
gescliaumlen Abschnill. SchlieBIich kann audi nocli cine Belederung slatU'inden. 
Das Bezugszeichen 36 bezeichnel dabci das vcrwendcle Leder. 

Ini Bercich der Nabe 42 des Lcnkrads werden iiber eine elastische Man- 
schette 44 am Lenkradskeletl motorisch betriebene Liirter, gemaB Figur 5 ein 
Axiailufter 46, schwingungsenlkoppelt belestigt. Es konnen mehrere Axialliirier 
46 eingesetzt werden oder, lalls der Bauraum ausreicht, ein sliirkerer Axiai- 
lufter 46 im Bereich einer Speiche. Der Axialliilter 46 saugt Frischiuft an und 
bliist. diese uber die Kaniile 34 in den umlaulenden Kcuial 52 im Lcnkradkranz 
(siehe Figur 6). Uber die OlTnungcn 12 siromt die LuLt nach auBen. 

Axiallul'ter benoligen einen hohen Bauraum, daruber hinaus sind sie, wenn 
meiirere eingesetzt werden, schvyer zu synchronisieren. Daher miissen Vorkehrun- 
gen wie z.B. die elastische Aulliangung 44 vorgesehen sein, damit Schwingungs- 
erscheinungen nicht auflrelen. 

Aus diesem Grund kann es vorteilhaft sein, einen Radialluiter zu verwen- 
den, denn Radialluiter haben einen geringeren Platzbedarf im Verhaltnis zu 
ihrer Pumpleistung. Insbesondere die Unterbringung nahe an den oder in den 
Speichen erfordert bei Axialluftern Abstriche im Design im Bereich der 
Speiche n. 

In Figur 7 werden zwei Radialluflerschaufehi, von denen nur die rechte 
Lufterschaufel 60 dargestellt ist, von einem gemeinsamen Motor 64 angetrieben. 
Jede Lufterschaufel 60 speist zwei Kanale in zwei Speichen 14 mit Lui't, die 
dann in den Kanai 52 im Lcnkradkranz gelangt. 

Der Einsatz der Radiallufter fuhrt auf diese Weise zu einer Kostener- 
sparnis. Die nabennahe Anordnung der Lufter sorgt fiir geringere Schwingungen 
im Bereich des Lenkradkranzes, was dadurch noch unterstutzt werden kann, dafi 
es fur jede Speiche einen radial inneren und einen radial iiuBercn Kanalab- 
schniu 14*, 14" gibt, die iiber einen elastischen Ring 70 voneinander 
wcitgchend schwingungscntkoppelt sind. Auch die, Gerauschdampfung kann durch 
die Anordnung des Luftcrs im Bereich der Nabe 42 besser ausgefuhrt werden. 



Alternativ ist es auch moglich, zwei Radialliifter vorzusehen, die 
elektronisch miteinander gekoppelt sind, denn uber eine elektronische 
Koppelung laBt sich ebenfalls ein zu starkes Schwingen oder sogar Schweben 
verhindern. 



Palenlanspriiche 



1. Verfahren zum Herstellen eines Skeletts fur einen Lenkradkranz aus 
einem Metallblech, mit den Schritten: 

ein flacher Blechrohling wird so zugeschnilten, daB er einen ringformigen 
Abschnitt (10) hat, 

der ringformige Abschnitt (10) wird so umgeformt, daB er ein Hohlprofil, 
welches im Querschnitt einen Winkel groBer als 180'' umschlieBt, erhalt, und 

die Umformung erfolgt wenigstens teilweise, indem der ringformige 
Abschnitt (10) zwischen zwei drehbaren Walzen (22, 24) bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS das Umformen 
einen Schritt enthalt, bei dem der flache ringformige Abschnitt (10) durch 
Ziehen so umgeformt wird, daB er ein im wesentlichen U-formiges Profil 
erhalt, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das U-formige 
Profil zwei unterschiedlich lange Schenkel (18, 20) hat und die Walzen (22, 
24) den langeren Schenkel (20) umformen. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Walzen (22, 24) den radial auBeren Schenkel (20) radial einwarts biegen. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eine der Walzen (22, 24) eine gestufte Umfangsflache 
aufweist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Profil nach dem Umformen wenigstens etwa 270"* umschlieBt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Umformen eine Anzahl von Lochern (12) in den ringfor- 
migen Abschnitt (10) gestanzt werden. 



8. Verfahren nach einem der vorhcrgchenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO der Blechrohling einen Abschnitt (14) fur wenigstens eine 
Speiche und einen Abschnitt (16) fur eine Nabe hat, vvobei. die Abschnitte 
einstiickig ineinander iibergehen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der ringformige 
Abschnitt (10) durch Ziehen zuerst ein U-formiges Profil mit einem radial 
auBeren langeren Schenkel (20) erhalt, der zwischen den Walzen (22, 24) radial 
einwarts gebogen wird, wobei der Abschnitt (14) fiir die Speiche durch das 
Ziehen U-formig gebogen wird. 

10. Fahrzeuglenkrad mit einem eintciligen Blechskelett, dessen ringfor- 
miger Abschnitt fur den Lenkradkranz nach dem Verfahren nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche so umgeformt ist, daB der ringformige Abschnitt (10) 
im Querschnitt ein offenes Hohlprofil hat, wobei wenigstens ein Schalenteil 
(30) am Hohlprofil befestigt ist und es zur Bildung eines Kanals (52) 
schlieBt. 

11. Fahrzeuglenkrad nach Anspruch 10, mit einem einteiligen Blechskelett, 
wobei das Blechskelett einen ringformigen Abschnitt (10) fur den Lenkradkranz, 
wenigstens einen Abschnitt fur eine Speiche (14) und einen Abschnitt (16) fur 
die Nabe aufweist, wobei der Kanal (52) im Lenkradkranz in einen Kanal (32), 
der durch Umformen des Abschnitts (14) der Speiche und SchlieBen dieses 
Abschnitts mittels eines Schalenteils (30) gebildet ist, ubergeht. 



Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Skeletts fur 
einen Lenkradkranz, insbesondere ein cinstuckiges Lenkradskelett. Ein flacher 
Blechrohling weist einen ringformigen Abschnitt 10 fur den Lenkradkrandkranz 
auf, der so umgeformt wird, daB er ein Hohlprofil erhalt, welches im Quer- 
schnitt einen Winkel von mehr als 180^ umschlieBt. Die Umformung erfolgt 
wenigstens teilweise indem der ringformige Abschnitt (10) zwischen zrwei 
drehbaren Walzen (22, 24) gebogen wird. Bin entsprechend hergestelltes Lenkrad 
weist einen hohlen Lenkradkranz mit einem mittigen Kana! zur Zufuhrung von 
Kuhlluft auf. Der Kanal wird durch das offene Hohlprofil, welches durch das 
Skelett gebildet wird, und ein daraufgesetztes Schalenteil definiert. 



Figur 3 



